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Bescheinigung 



Die Behr GmbH & Co in Stuttgart/Deutschland hat eine Patent - 
anmeldung unter der Bezeichnung 

"Warmeubertrager zurn^ Kiihlen von Abgas" 

am 1. November 1995 beim Deutschen Patentamt eingereicht . 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wieder- 
gabe der urspriinglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung . 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patentamt- vorlauf ig die 
Symbole F 01 N , F 28 D und F 28 F der Internationalen 
Pateritklassif ikation erhalten. 



Munchen, den 4. September 1996 
Der Prasident des Deutschen Patentamts, 
Im Auf trag 



Joost 




Aktenzeichen: 195 40 683.4 
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Warmeubertrager zum Kuhlen von Abaas 

Die Erfindung betrifft einen Warmeubertrager zum Kuhlen von 
Abgas eines Verbrennungsmotors mit einer Vielzahl von Kanalen 
zum Fiihren des Abgases, die mit schrag zur Stromungsrichtung 
paarweise angeordneten, von wenigstens einer Wand der Kanale 
abragenden Laschen versehen und auSen mit einem fliissigen 
Kuhlmedium umstromt sind. 

Bei einem bekannten Warmeubertrager der eingangs genannten 
Art sind die Kanale aus scheibenf ormigen Warmetauschelementen 
gebildet, zwischen denen jeweils eine Turbulenzeinlage ange- 
ordnet ist, die die schrag zur Stromungsrichtung verlauf en- 
den, paarweise angeordneten Laschen auf weist . Dieser aus dem 
DE-U 94 06 197.1 bekannte Warmeubertrager erfiillt die an ihn 
gestellte Aufgabe in bef riedigender Weise. Es erfordert je- 
doch einen erheblichen Aufwand, Warmeubertrager unterschied- 
licher Baugrofie fur verschiedene Fahrzeuge zu realisieren, da 
dann die einzelnen Elemente maSgenau in den unterschiedlichen 
Grofien gefertigt werden mussen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Warmeubertra- 
ger der eingangs genannten Art zu schaffen, der bei im we- 
sentlichen gleichem Aufbau in unterschiedlichen Grofien her- 
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stellbar ist, wobei fiir die einzelnen Bauelemente keine allzu 
hohen MaStoleranzen eingehalten werden miissen. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dafi als Kanale fiir das Ab- 
gas ein Biindel von Rechteckrohren vorgesehen ist, deren Enden 
in. gitterf ormige Rohrboden eingeschweiSt sind, daS das Biindel 
von Rechteckrohren mit einem Blechmantel umgeben ist, der der 
Kontur des Biindels folgt, der mit einem Kiihlmediumeintritt 
und mit einem Kiihlmediumaustritt versehen ist und der mit den 
Rohrboden verschweiSt ist, und daS die Enden des Blechmantels 
mit angeschweiSten Flanschblechen versehen sind, die jeweils 
mittels einer zentralen Offnung zu dem Biindel von Rechteck- 
rohren offen sind und die mit Bef estigungsmitteln zum Befe- 
stigen an Rohrstiicken einer Abgasleitung versehen sind. 

.Der erf indungsgemaSe geschweifite Warmeiibertrager besteht im 
wesentlichen aus Blechbauteilen, die in einfacher Weise her- 
-gestellt werden konnen . Das SchweiSen wird bevorzugt als La- 
. serschweiSen oder Mikro-WIG-SchweiSen durchgef iihrt . Die git- 
terformigen Rohrboden, die aus Stahlblech von etwa 1mm bis 
3mm Dicke gestanzt werden, weisen entsprechend der Anzahl und 
Anordnung der Rechteckrohre Durchbriiche auf . Die Abstande der 
Rechteckrohre und damit die Stegbreite des Rohrbodens vari- 
iert je nach Massenstrom des Kiihlmittels und liegt ebenfalls 
in der GroSenordnung zwischen 1mm und 3mm. Die AuSenkontur 
der Rohrboden ergibt sich aus der Anzahl und der Anordnung 
der Flachrohre. Der Blechmantel wird ebenfalls in einfacher 
Weise aus einem Stahlblech hergestellt, das eine den Rohrbo- 
den ahnliche Blechdicke aufweist. Der Blechmantel kann in 
Stufen entsprechend der Kontur der Rohrboden in einfacher 
Weise gekantet werden. Die mit Bef estigungsmitteln versehenen 
Flanschbleche erlauben in einfacher Weise eine Anordnung des 
Warmetauschers zwischen zwei Rohrstiicken einer Abgasleitung, 
beispielsweise in ahnlicher Weise wie die Anordnung eines Ka- 
talysators . 
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In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daS 
die Rechteckrohre jeweils aus zwei miteinander verschweifiten 
Rohrschalen gebildet werden. Die paarweise vorhandenen La- 
schen konnen unmittelbar an dem Rechteckrohr befestigt oder 
Bestandteil dieses Rechteckrohres sein. Sie konnen jedoch 
auch Bestandteil von in den Rechteckrohren angeordneten Ein- 
lagen sein. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daS 
die Flanschbleche in einander im wesentlichen diametral ge- 
genuberliegenden Bereichen mit Gewindehulsen versehen sind. 
Dadurch ist in einfacher Weise eine Verschraubung mit einem 
Gegenflansch eines Rohrstiickes einer Abgasleitung moglich. 

In vorteilhaf ter Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, 
daS der Blechmantel in der Nahe des in Stromungrichtung des 
Abgases vorderen Flanschbleches mit einem Kuhlmediumeintritt 
und in der Nahe des hinteren Flanschbleches mit einem Kiihlme- 
diumaustritt versehen ist. Damit wird zunachst erreicht, daS 
das Kiihlmedium im Gleichstrom zum Abgas durch den Warmeiiber- 
trager geleitet wird. Damit wird erreicht, daS die Gefahr der 
Dampfbildung an der Eintrittsseite des Abgases verringert 
ist, da hier das Kiihlmedium die relativ niedrigste Temperatur 
auf weist . 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daS 
der Kuhlmediumeintritt und der Kiihlmediumaustritt auf gegen- 
uberliegenden Seiten des Blechmantels angeordnet sind. Auf- 
grund dieser Anordnung sind die Stromungswege der einzelnen 
Strompfade fur das Kiihlmedium urn die Rechteckrohre herum im 
wesentlichen gleich lang, so daS eine gleichmaSige Umstromung 
dieser Rechteckrohre gewahrleistet ist. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daS 
der Blechmantel aus zwei vorgeformten Blechschalen zusammen- 
gesetzt ist, die mittels Fiigeve-rbindungen an die Rohrboden 
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anschlieSen. Die beiden Blechschalen ergeben nach dem Ver- 
schweiSen ein steifes und druckfestes Gehause . Das Vorsehen 
von Fugeverbindungen hat den Vorteil, daS die zu verschwei- 
Senden Elemente bereits vor dem SchweiSen einen gewissen Zu- 
sammenhalt aufweisen, so daS der SchweiSvorgang relativ ein- 
fach durchgef iihrt werden kann. 

Zu dem gleichen Zweck wird in weiterer Ausgestaltung der Er- 
findung vorgesehen, daS die Flanschbleche mittels Fugeverbin- 
dungen an dem Blechmantel anschlieSen. Ferner wird zu dem 
gleichen Zweck vorgesehen, daS die Gewindehtilsen mittels ei- 
ner Fiigeverbindung an die Flanschbleche anschlieSen. Damit 
laSt sich der SchweiSvorgang relativ einfach durchfiihren. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erf indung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung der in der Zeichnung darge- 
stellten Ausf iihrungsf ormen und den Unteranspriichen . 

Fig. 1 zeigt eine AuSenansicht eines erf indungsgemaSen War- 
meiibertragers , 

Fig. 2 eine Ansicht auf den Warmeubertrager der Fig. 1 in 
axialer Richtung, 

Fig. 3a bis Fig. 6 

verschiedene Losungen zum Anbringen von paarweise an- 
geordneten Laschen im Inneren von Rechteckrohren, 

Fig. 7 eine Axialansicht auf einen gitterf ormigen Rohrboden 
mit nur angedeutetem Blechmantel, und 

Fig. 8 einen axialen Schnitt durch eine Gewindehulse und ein 
AnschluSrohr fur einen Kuhlmediumeintritt oder einen 
Kuhlmediumaustritt . 

Der in Figur 1 und 2 dargestellte Warmeubertrager besitzt ein 
Bundel von Flachrohren (10) , die* eine Wandstarke in der Ge- 
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gend von 0,3mm bis 0,4mm aufweisen. Die Enden der Rechteck- 
rohre (10) sind in gitterf ormige Rohrboden (11) eingesteckt 
und mit diesen verschweiSt. Ein derartiger Rohrboden (11), 
der zur Aufnahme von 16 Rechteckrohren dient, ist beispiels- 
weise in Fig.. 7 dargestellt. Diese Rohrboden (11) sind aus 
einem Stahlblech gestanzt, das eine Blechdicke in der GroSen- 
ordnung von 1mm bis 3mm aufweist. Die Stege zwischen den 
Durchbruchen, die zur Aufnahme der Flachrohre dienen, besit- 
zen eine Breite, die etwa der Wanddicke der Rechteckrohre 
(10) entspricht. Die Anordnung der Durchbrxiche und damit der 
Stege der Rohrboden (11) ist so gewahlt, daS in grober Anna- 
herung ein kreisf ormiger oder ovaler Querschnitt entsteht. 
Auch die die auEenliegenden Rechteckrohre umfassenden Stege 
besitzen die gleiche Stegbreite, so daS die AuSenkontur der 
Rohrboden der Kontur des Rohrbiindels - vergroSert urn die 
Stegbreite - entspricht. 

Die Rohrboden (11) sind in die Enden eines Blechmantels (12) 
eingeschweifit , der auch in Fig. 7 gestrichelt angedeutet ist. 
Der Blechmantel (12) besteht aus zwei Halbschalen aus Stahl- 
blech, das eine im wesentlichen der Dicke der Rohrboden (11) 
entsprechende Dicke aufweist. Die Halbschalen sind entspre- 
chend der AuSenkontur der Rohrboden (11) geformt, beispiels- 
weise gekantet oder mittels eines Hochdruckumf ormverf ahrens . 
Die beiden Halbschalen des Blechmantels (12) sind mittels 
LangsschweiSnahten (13) miteinander verbunden. Wie aus Fig. 7 
zu ersehen ist, sind die Rohrboden (11) mit insgesamt vier 
etwas verbreiterten Ansatzen (14) versehen, denen entspre- 
chende Aussparungen am Ende der beiden Halbschalen des Blech- 
mantels (12) zugeordnet sind, so daS hiermit eine Fiigeverbin- 
dung geschaffen ist. 

An den beiden. Enden des Blechmantels (12) sind Flanschbleche 
(15) angeschwei&t , die ebenfalls aus Blech gestanzt sind und 
die eine Blechdicke ahnlich der Blechdicke der Rohrboden (11) 
aufweisen. Die Flanschbleche (15) stehen in zwei diametral 
gegentiberliegenden Bereichen seitlich uber die Kontur des 
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Blechmantels uber. In diesem Bereich ist der Blechmantel (12) 
in axialer Richtung iiber die Rohrboden (11) hinaus verlangert 
und mit diesen verlangerten Ansatzen in schlitzf ormige Aus- 
sparungen (17) der Flanschbleche (15) eingesteckt. In diesem 
Bereich erfolgt eine VerschweiSung von der AuSenseite der 
Flanschbleche (15) her, wahrend im iibrigen Bereich eine Ver- 
schweiSung von der anderen Seite her vorgesehen ist . 

Wie insbesondere aus Figur 2 zu ersehen ist, besitzen die 
Flanschbleche (15) eine mittlere, vorzugsweise kreisf ormige 
Aussparung (18) , deren Abmessung den vorausgehenden und nach- 
folgenden, nicht dargestellten Rohrstucken einer Abgasanlage 
oder Auspuf f anlage eines Fahrzeuges entspricht. 

In den diametral gegenuberliegenden, nach auSen iiber den 
Blechmantel (12) iiberstehenden Bereichen sind die Flanschble- 
che (15) mit Gewindehulsen (19, 20) versehen. Die Gewindehiil- 
sen (19) sind mit einem auf ihrer offenen Seite befindlichen 
Ringbund in Bohrungen der Flanschbleche (15) eingesteckt und 
von der jeweiligen AuSenseite der Flanschbleche (15) aus mit 
diesen verschweiSt. Im Bereich ihrer geschlossenen Seite be- 
sitzen die Gewindehulsen (19) einen Ringbund, mit dem sie in 
einen Haltesteg (21) eingesteckt sind. Dieser Haltesteg (21) 
ist mit den Gewindehulsen (19) und dem Blechmantel (12) ver- 
schweiSt . 

Die in Fig. 8 dargestellten Gewindehulsen (20) , die auf ihrer 
offenen, den Flanschblechen (15) zugeordneten Seite mit einem 
Ringbund (22) versehen sind, sind auch auf ihrer geschlosse- 
nen Seite mit einem Ringbund (23) versehen, mit welchem sie 
jeweils in ein AnschluSrohr (24) eingesteckt sind. Das An- 
schluSrohr (24) und die Gewindehiilse (20) sind jeweils mit 
einer SchweiSnaht (25) miteinander verschweiSt. Die AuSensei- 
te der SchweiSnaht (25) wird abgeschlif f en . Danach wird in 
das AnschluSrohr (24) eine seitliche Aussparung (26) einge- 
frast. Die Gewindehulsen (20) werden mit ihrem Ringbund (23) 
in Aussparungen der Flanschbleche* (15) eingeschweiSt und mit 
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den Flanschblechen (15) verschweifit . Die AnschluSrohre (24) 
sind zusatzlich mittels Haltestegen (27) an dem Blechmantel 
angeschweiSt . Die jeweiligen AuSenkanten der Haltestege (27) 
verlaufen tangential zu dem Anschlufirohr (24) zu einer ebenen 
Flache des Blechmantels . Sie werden von angeschweiSten Ab- 
deckblechen (28) abgedeckt, die an dem Blechmantel (12), den 
Haltestegen (27) , dem AnschluSrohr (24) , den Gewindehvilsen 

(20) und dem Flanschblech (15) angeschweiSt sind. Damit wird 
im Bereich der Aussparungen (26) zwischen den Haltestegen 

(27) und den Flanschblechen (15) eine Art Wasserkasten gebil- 
det, in dessen Bereich der Blechmantel mit einer Eintritts- 
offnung versehen ist. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, liegen die AnschluSrohre (24) 
und die damit verbundenen Wasserkasten auf einander gegen- 
uberliegenden Seiten des Blechmantels, so daS ein etwa Z- 
formiger Stromungspf ad fur das mit den Pfeilen (29) angedeu- 
tete Kiihlmedium geschaffen wird. Dieser Stromungspf ad hat im 
Bereich aller Rechteckrohre (10) annahernd den gleichen Stro- 
mungsweg, so daS sich eine sehr gute und gleichmafiige Umstro- 
mung der Rechteckrohre (10) ergibt . Wie aus Fig. 1 weiter zu 
ersehen ist, ist der Kiihlmitteleintritt (in Fig. 1 oben) auf 
der Seite angeordnet, auf der auch der Eintritt des mit dem 
Pfeil (30) angedeuteten Abgases liegt, wahrend der Kuhl- 
mittelaustritt auf der mit dem Pfeil (31) angedeuteten Aus- 
trittsseite des Abgases liegt. Das Kiihlmedium und das Abgas 
stromen somit im Gleichstrom innerhalb des Warmeubertragers . 

Wie in Fig. 1 zu ersehen ist und wie in Fig. 3 bis 6 naher 
erlautert werden wird, sind die Rechteckrohre mit paarweise 
angeordneten, nach innen jeweils von gegenuberliegenden Wan- 
den abragenden Laschen (32) versehen, die schrag zur Stro- 
mungsrichtung des Abgases derart angeordnet sind, dafi sie von 
einer engsten Stelle unter einem Winkel von etwa 40° ausein- 
anderlaufen. Die Rechteckrohre werden jeweils aus zwei Rohr- 
schalen (10') zusammengeschweifit , die an jeweils ihren 
Schmalseiten miteinander verschweiSt sind. Die Rohrschalen 
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haben eine Blechstarke von etwa 0,3mm bis 0,4mm. Die Laschen 
(32) haben annahernd die gleiche Starke und eine Lange von 
etwa dem Zehnfachen ihrer Blechstarke. Sie laufen von einer 
engsten Stelle, an der sie einen Abstand von etwa 1,2mm ha- 
ben, unter einem Winkel von 40° auseinander. Die Hohe der La- 
schen (32) betragt etwa ein Viertel bis ein Drittel der Ge- 
samthohe der Flachrohre. Bei dem Ausf uhrungsbeispiel nach 
Fig. 3a, 3b sind die Rohrhalften (10 ! ) mit Schlitzen verse- 
hen, in welche die Laschen (32) eingesteckt und danach mit 
den Rohrhalften (10') verschweiSt sind. Urn das DichtschweiSen 
zu vermeiden, konnen die Laschen (32) auf ihrer den Rohrhalf- 
ten (10 f ) zugewandten Seite mit einer oder mehreren Erhohun- 
gen versehen sein, so daS sie mit der bekannten Bolzen- 
schweiStechnik an die Rohrhalften (10 ! ) angeschweiSt sind, so 
daft das DichtschweiSen entfallt. 

Bei dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 3a, 3b 
sind die Laschen (32) der beiden Rohrhalften einander gegen- 
uberliegend angeordnet . Bei einer abgewandelten Ausfuhrungs- 
form wird vorgesehen, daS die Laschen (32) der beiden Rohr- 
halften (10') auSermittig derart angeordnet sind, daS die La- 
schen (32) der oberen Rohrhalfte und der unteren Rohrhalfte 
(10') in Querrichtung zueinander versetzt sind. Der Abstand 
der Laschen (32) in Stromungsrichtung des Abgases betragt et- 
wa 3 0mm . 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 4a und 4b wird vorgese- 
hen, daS die Laschen (32 1 ) durch Tiefziehen und Zusammendruk- 
ken jeweils aus der Rohrhalfte (10 1 ) herausgef ormt sind. Da- 
mit entfallt ein Schweifivorgang, insbesondere auch ein Dicht- 
schweiSen im Bereich der Laschen (32 1 ). In Fig. 4a ist weiter 
dargestellt, daS die Rohrhalfte (10 ! ) mit einer nach auSen 
gerichteten knopfartigen Auspragung (33) versehen ist. Diese 
Auspragungen (33) , die jeweils in Stromungsrichtung zwischen 
den auf einanderf olgenden Paaren von Laschen (32 ■) angeordnet 
sind, dienen als Abstandshalter oder Abstandmittel zu jeweils 
dem benachbarten Rechteckrohr . Eine derartige Anordnung von 
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Abstandshaltern hat insbesondere bei langeren Warmeubertra- 
gern Vorteile. 

In Fig. 5a ist ein Bauelement dargestellt, das ein gekantetes 
Blechteil (34) ist, das Paare von Laschen (35) bildet. Dieses 
Bauteil (34) kann im Bereich des die Laschen (35) verbinden- 
den Steges mittels PunktschweiSen an den Rohrhalften (10') 
befestigt werden. Dadurch entfallt ebenfalls ein Dichtschwei- 
gen. Bei einer abgewandelten Ausf uhrungsf orm ahnlich Fig. 5a 
und 5b wird vorgesehen, daS der die Laschen (3 5) verbindende 
Steg des Bauteils (34) mit zur gegeniiberliegende Seite abge- 
kanteten Laschen versehen ist, die in Schlitze der Rohrhalfte 

(10 f ) eingesteckt und eingeschweifit werden und die nach auSen 
abragen, urn Abstandshalter zu den benachbarten Rechteckrohren 

(10) zu bilden. 

In Fig. 6 ist ein Ausf uhrungsbeispiel von Rechteckrohren dar- 
gestellt, die aus zwei in Langsrichtung im Bereich der groSe- 
ren Wande geteilten Rohrhalften (36) gebildet sind. In die 
beiden Rohrhalften (36) wird ein Blech (37) einlegt, das in 
S- und Z-formige, auf einanderf olgende Abschnitte verformt 
ist. Die jeweils parallel zu den langeren Wanden der Rohr- 
halfte (36) verlaufenden Telle sind mit Paaren von Laschen 
(38) versehen, die entsprechend den Erlauterungen zu Fig. 3a 
und 3b angeordnet und ausgebildet sind. Die Rohrhalften (36) 
werden durch LaserschweiSung oder Mikro-WIG-SchweiSung mit- 
einander verbunden, wobei das eingelegte Blech (37) mit Hilfe 
einer DurchschweiSung fixiert wird. 

Bei der Herstellung des erlauterten Warmeiibertragers werden 
zunachst die Rohrhalften (10 ! ) mit den Laschen (32, 32 f , 35 
oder 38) versehen und dann zusammengeschweiSt . Die so gebil- 
deten Rechteckrohre werden mit den gitterformig ausgestanzten 
Rohrboden (11) versehen, wonach die Enden der Rechteckrohre 
(10) mit den Rohrboden verschweiSt werden. AnschlieSend wer- 
den die zwei profilierten Blechschalen des Blechmantels (12) , 
die mit vorbereiteten Eintrittsof f nungen und Austrittsof f nun- 
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gen fur das Kiihlmedium versehen sind, an die Rohrboden (11) 
angesetzt und mit diesen verschweiSt. Danach werden die 
Flanschbleche (15) angebracht und mit dem Blechmantel (12) 
verschweiSt. AnschlieSend werden die vorbereiteten Gewinde- 
hiilsen (19, 20) an die Flanschbleche angesteckt und mit die- 
sen verschweiSt sowie mittels der Haltestege (21, 27) mit dem 
Blechmantel (12) verschweiSt. AnschlieSend werden noch die 
Abdeckbleche (28) angebracht, die so mit den Haltestegen 
(27) , dem Blechmantel (12) , den AnschluSrohren (24) , den Ge- 
windehiilsen (20) und den Flanschblechen (15) verschweiSt wer- 
den, daS eine Art von Wasserkasten gebildet wird. 
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Patentansprtiche 



1. Warmeubertrager zum Kiihlen von Abgas eines Verbren- 
nungsmotors mit einer Vielzahl von Kanalen zum Fiihren des Ab- 
gases, die mit schrag zur Stromungsrichtung paarweise ange- 
ordneten, von wenigstens einer Wand der Kanale abragenden La- 
schen versehen und auSen mit einem fliissigen Kiihlmedium um- 
stromt sind, dadurch gekennzeichnet , daS als Kanale fur das 
Abgas ein Bundel von Rechteckrohren (10) vorgesehen ist, de- 
ren Enden in gitterf ormige Rohrboden (11) eingeschweifit sind, 
daS das Bundel von Rechteckrohren mit einem Blechmantel (12) 
umgeben ist, der der Kontur des Biindels folgt, der mit einem 
Kuhlmediumeintritt und einem Kuhlmediumaustritt versehen ist 
und der mit den Rohrboden verschweiSt ist, und daS die Enden 
des Blechmantels (12) mit angeschweiSten Flanschblechen (15) 
versehen sind, die jeweils mittels einer zentralen Offnung 
(18) zu dem Bundel von Rechteckrohren (10) of fen sind und die 
mit Bef estigungsmitteln (19, 20) zum Befestigen an Rohrstuk- 
ken einer Abgasleitung versehen sind. 

2. Warmeubertrager nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Rechteckrohre (10) jeweils aus zwei mitein- 
ander verschweiSten Rohrhalften (10 f ) gebildet sind. 

3. Warmeubertrager nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS wenigstens eine der Rohrhalften mit Laschen 
(32, 32 1 , 35) versehen ist. 

4. Warmeubertrager nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Laschen (32, 35) an die Rohrhalften (10 1 ) 
angeschweiSt sind. 

5. Warmeubertrager nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Laschen (32 1 ) mittels Tief ziehen und Pres- 
sen aus dem Material der Rohrhalften (10 1 ) herausgef ormt 
sind. 
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6. Warmeiibertrager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Laschen (38) Bestandteil von in den 
Rechteckrohren (10) angeordneten Einlagen (37) sind. 

7. Warmeiibertrager nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Rechteckrohre (10) mit je- 
weils benachbarten Rechteckrohren zugewandten Abstandselemen- 
ten (33) versehen sind. 

8. Warmeiibertrager nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Flanschbleche (15) in einan- 
der im wesentlichen diametral gegeniiberliegenden Bereichen 
mit Gewindehiilsen (19, 20) versehen sind. 

9. Warmeiibertrager nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Blechmantel (12) in der Nahe 
des in Stromungsrichtung des Abgases vorderen Flanschbleches 
(15) mit einem Kiihlmediumeintritt und in der Nahe des hinte- 
ren Flanschbleches mit einem Kiihlmediumaustritt versehen ist. 

10. Warmeiibertrager nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Kiihlmitteleintritt und der Kiihlmittelaus- 
tritt auf gegeniiberliegenden Seiten des Blechmantels (12) an- 
geordnet sind. 

11. Warmeiibertrager nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Kiihlmitteleintritt und der Kiihlmitte- 
laustritt jeweils ein AnschluSrohr (24) enthalten, die paral- 
lel zu den Rechteckrohren (10) ausgerichtet sind und die je- 
weils iiber eine seitliche Offnung (26) mit einer Offnung des 
Blechmantels (12) verbunden sind. 

12. Warmeiibertrager nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS zwischen dem Flanschblech (15) und Haltestegen 
(27) im Bereich der Offnungen (26) der AnschluSrohre (24) und 
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des Blechmantels (12) jeweils eine Art Wasserkasten gebildet 
ist . 

13. Warmeiibertrager nach Anspruch 12 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Anschlufirohre (24) in Verlangerung jeweils 
einer an ihrem hinteren Ende geschlossenen Gewindehiilse (20) 
angeordnet sind, und daS jeweils zwischen der Gewindehiilse 
und dem AnschluSrohr mittels sich von den Flanschblechen (15) 
zu den Haltestegen (27) erstreckenden Abdeckblechen (28) eine 
Art Wasserkasten gebildet ist. 

14. Warmeiibertrager nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Blechmantel (12) aus zwei 
vorgef ormten Blechschalen zusammengesetzt ist, die mittels 
Fiigeverbindungen an die Rohrboden (11) anschlieSen . 

15. Warmeiibertrager nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Flanschbleche (15) mittels 
Fiigeverbindungen (17) an den Blechmantel (12) anschlieSen. 

16. Warmeiibertrager nach einem der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Gewindehiilsen (19, 20) mit- 
tels einer Fiigeverbindung an die Flanschbleche (15) anschlie- 
Sen . 
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Zusammenf as sung 



Bei einem Warmeubertrager zum Kiihlen von Abgas, die auSen mit 
einem fliissigen Kiihlmedium umstromt sind, ist als Kanale fur 
das Abgas ein Biindel von Rechteckrohren vorgesehen, deren En- 
den in Rohrboden eingeschweiSt sind. Das Biindel von Rechteck- 
rohren ist mit einem Blechmantel umgeben, der der Kontur des 
Biindels folgt und der mit einem Kuhlmediumeintritt und einem 
Kiihlmediumaustritt versehen ist. Die Enden des Blechmantels 
sind mit angeschweiSten Flanschblechen versehen, die jeweils 
mittels einer zentralen Offnung zu dem Biindel von Rechteck- 
rohren offen sind und die mit Bef estigungsmitteln zum Befe- 
stigen an Rohrstiicken einer Abgasleitung versehen sind. 
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